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产品详情

组成

普通压延机主要由辊筒、机架、辊距调节装置、辊温调节装置、传动装置、润滑系统和控制系统等组成
。

                       

压延机

精密压延机除了具有普通压延机主要零部件和装置外，增加了保证压延精度的装置。

压型压延机，用以将材料压成一定厚度和一定断面形状。

万能压延机，能进行擦胶、贴胶和压片各项工作。

实验用压延机，供试验用。

2特征参数

表征压延机的参数很多，其中主要有辊筒数目及其排列型式、辊筒的直径和长度、辊筒的调速范围、速
比和生产能力、压延制品的最小厚度和厚度公差、辊筒的横压力和驱动功率等。

长径比

辊筒的长度和直径是指辊筒工作部分的长度和直径。这是表征压延机规格大小的特征参数。

1、辊筒长度



辊筒长度表征了可压延制品的最大幅度。由于两端需留出挡料板安放的位置，因此，辊筒的有效长度为
辊筒长度减去非工作表面长度（约为15 %辊筒长度）。

2、辊筒长径比

辊筒工作部分长度和直径的比值叫长径比。辊筒的长径比（或辊筒直径）主要影响压延

 

压延机

制品的厚度尺寸精度（异径辊除外）。它除了与压延材料的性能、辊筒的材质与工作部分长度有关外，
主要取决于压延制品的质量要求。

3、辊筒直径与横压力和功率、长径比与刚度的关系

辊筒直径与横压力和功率的关系如图所示。辊筒直径越大，横压力越大，所需驱动功率也越大，几乎成
直线关系。

辊筒的长径比主要影响辊筒的刚度，图所示为直径φ610mm的辊筒在不同长径比下的刚性比。由图可见
，长径比越大，刚性越差。

4、辊筒长度、直径和长径比的确定

辊筒长度、直径和长径比主要根据制品的生产工艺要求确定，即根据被加工原料的种类、压延制品的厚
度范围和宽度范围、辊筒的压延速度（即产量要求）等要求确定。

为了确保压延制品的厚度尺寸精度，根据生产实践经验，辊筒长径比应限制在下列范围内（异径辊除外
）：

加工软质料（如橡胶），一般长径比为2.5～2.7。最大不超过3；

加工的硬质料，取长径比为2.0～2.2左右。

辊筒长度、直径的标准系列：φ360 × 1120；φ450 × 1200； φ550 × 1600；φ610 × 1730；φ710 × 1800

辊筒速度与速比

压延机辊筒线速度系指辊筒的圆周速度，以“m/min”表示。辊筒的线速度是表征压延机生产能力的一
个参数，也是表征压延机先进程度的参数之一。

1、辊筒速度

辊筒速度主要根据压延机的工艺用途和生产的自动化水平来决定。辊筒速度应能满足压延工艺操作的要
求，即辊速应是可调的。

国际上压延速度普遍达50～90 m/min，个别的已达到115 m/min。对钢丝压延平均速度可达50
m/min，在采用冷压延（把压延好的两层胶片直接压贴在无纬钢丝帘布上）时，压延平均速度达30
m/min。

2、调速范围



辊筒可以无级变速的范围叫调速范围。由于加工材料品种多、性能差异大，为了既满足生产能力又满足
慢速启动及操作的要求，一般要求压延机的调速范围10倍左右。

最高速度主要根据生产能力的要求确定，最低速度主要根据设备启动、操作安全和方便来确定。

3、速比

由于压延时贴胶、擦胶或压片的工艺要求不同，对辊筒的速比要求亦不同，在同一台压延机上不同位置
的使用要求的不同，其速比也不同。

辊筒速比与压延工艺、物料性质有关。

1）为排除胶料中的气泡，一般喂料辊都具有速比，常为1:1.1～1:1.5，我国多采用1：1.1～1：1.4。软胶料
取小值。

2）对于擦胶作业，为使胶料渗入到纺织物中去，擦胶辊要求有速比。速比越大剪切力越大，擦胶效果越
好，但速比过大会损坏纺织物的强度，容易使胶料焦烧。而速比过小则胶料的渗透作用差。一般采用1:1.
2～1:1.5，我国多采用1：1.4～1:1.5。

3）对于压片、贴合、贴胶等作业，因主要是要求取得挤压力，故一般采用等速压延，速比为1：1。

4、在选择辊速时要考虑的因素

辊筒速度直接影响压延机的功率消耗和生产能力。辊速越大，则功率与产量越高，对压延机的机械化自
动化水平要求也越高。因此，在选择辊速时要考虑：

1）压延的工艺要求；

2）压延机的制造水平；

3）压延机组的自动化水平。

4）辊筒速度应能广泛的平稳地调整；

5）压延时辊速尽可能用高值，这有利于发挥设备能力。

可见辊速的高低标志着压延机组的先进水平。

由于采用电动机单独地传动每个辊筒，它可使辊筒间的速比在一定范围内（从1：1到高达1：1.3）任意调
节，从而可在一台压延机上完成多种作业，这就使机台的适应性更加宽广，并有利于提高辊速。

横 压 力

（一）横压力的特征

1、横压力的概念：胶料通过辊筒间隙时，对辊筒产生径向作用力和切向作用力，径向作用力垂直于辊面
，力图将辊筒分开，这个力就叫横压力，也叫分离力。

2、辊筒横压力的特征。

胶料通过压延机辊筒辊隙时，胶料的厚度逐渐由大变小，而压力逐渐上升，如图所示。



1）在a，b区域，胶料通过速度在辊隙中央部位较慢，两边部位最快。但随着胶料前进，这一速度差异逐
渐减少。

2）当达到b点时，各部位的速度相同，压力达到最大值。

3）当到达辊距处，即c点处，胶料速度在辊隙中央部位大于辊隙两边部位，压力也就逐渐地下降，胶片
厚度增加。

4）直至d点胶片厚度不再增加，胶料对辊筒的压力降为零。

可见，辊隙中胶料的横压力是不均匀的，最大值出现在辊距稍前处。

（二）影响横压力的因素

在压延过程中影响横压力的因素是多方面的，主要方面有：

1、 加工胶料的种类和性能；

胶种不同则横压力不同，同种胶料的硬度不同，粘度不同，则横压力不同。硬度、粘度越大，横压力越
大。

2、 压延制品的厚度；

制品厚度越薄，辊隙越小，分离力越大。当辊隙极端缩小时，辊筒间将产生极大的分离力。这是因为辊
隙越小，制品厚度越薄，辊筒间形成刚性挤压，分离力急剧上升。从维护辊筒的观点，这对一般压延成
型机是绝对不允许的。

3、辊筒直径和压延宽度。

辊筒直径和压延宽度越大，所产生的横压力也越大。

4、加胶的包角大小（即进料口处存料量）；

加胶包角越大，辊筒工作面越大，横压力也就越大。

5、辊筒的速度；

辊筒的速度和横压力的关系比较复杂。

1）辊筒转速增加时，单位时间内压延熔料的数量增加，致使横压力增加；

2）辊筒转速增加，熔料摩擦发热增加，温度上升引起熔料粘度降低，使横压力降低；

3）辊筒转速增加，使压力提高从而使横压力提高等。

所以，辊筒转速和分离力的关系是几个方面的综合结果。经实测，随辊筒转速的增加，横压力的增加比
较缓慢。

6、辊筒的温度[1]

辊筒的加工温度越高，材料的粘度越低、流动性越好，产生的横压力也越小。反之则越大。



7、加胶的方法（连续或间歇）；

当采用片状或条状料左右摆动式加料时，加料是比较连续均匀的，因此对辊筒的冲击作用较小，横压力
的波动较小z当采用块状加料时，加料是间歇而不均匀的，对辊筒的冲击作用大，横压力的波动也大。

功 率 消 耗

1、传动功率：

压延机传动功率系指驱动压延机辊筒所需之功率。其特点如下：

1）传动功率大。由于压延机属重型机械，加上辊筒的转速较高，所以，传动功率是很大的。

2）功率消耗比较稳定。又由于压延机上被加工的胶料已经预热软化，横压力较小，胶料又是一次通过辊
距，压延前后胶料的变形又不大，故操作是比较稳定的。因此，压延机电能消耗比较稳定，不像开炼机
那样出现高峰负荷。

2、功率计算：

功率消耗也是压延机设计的一个重要参数，很难用理论公式准确地求得。这里简要地介绍几种经验公式
近似地计算：

1）单台电动机传动时的功率计算

a、按辊筒线速度计算

n =a�l�v

式中 a——计算系数

l——辊筒工作部分长度

v——压延线速度

b．按辊筒数目计算

n=k�l�n

式中 k——计算系数

l——辊筒工作部分长度

n——辊筒个数。

以上两式的共同缺点是没有考虑被加工胶料的性质和加工方法，以及辊筒的直径对功率的影响，而它们
对功率消耗的影响又是十分大的。可见上述二个公式都是片面的。

c.类比计算

借助已知若干机台特性和功率消耗，计算出计算系数a和k，再用上式计算设计（未知）压延机的功率。



2）多台电动机传动时的功率计算

一台压延机由于各个辊筒所在位置不同，工艺用途不同，转动线速度不同，在压延过程中各辊消耗的功
率不同。在一般条件下，进料辊要比贴合辊所消耗的功率大。

a、压延时两辊筒消耗功率与辊筒的线速度成正比

若两辊筒的线速度分别为v1、v2，功率分别为n1、n2，则：

n1/n2==v1/v2

b、贴胶时所消耗的功率仅为总功率的6%

n贴=0.06n总η

式中 n贴——贴胶辊功率，

n总——有效总功率，

η----传动总效率。

根据以上两点，就可以计算出各个辊筒所占的功率。

应用

简介

塑料机械中压延机通常和物料输送、筛析、计量、捏合和塑炼等先导装置，引离、牵引、压花、冷却、
测厚、卷取、截断等后续装置，以及传动、监控和加热装置等组成完整的压延生产线，生产软硬薄膜、
片材、人造革、墙纸和铺地卷材等产品。

归类

塑料机械中压延机分类方式有多种，按压辊数分为二辊、三辊、四辊和五辊等类型。按压辊排列形式可
分为f、z、s和l等型。

组成

与其它塑料机械不同，压延机由机架、压辊及其调节装置、传动系统和加热系统等部分组成，机架通常
用铸铁制成，直接安装在铸铁或铸钢机座两侧，用以支承压辊轴承、轴交叉或压辊预弯曲装置、压辊调
节装置、润滑装置和其它辅助装置。压辊由冷硬铸铁，铸钢制成，其长径比根据压辊材料的弯曲强度选
定，约为2.6～3.5。为了补偿压辊受力产生的弯曲变形而造成制品厚度不匀的缺陷，压辊多制成腰鼓形，
还可利用辊交叉装置和辊预弯曲装置消除制品的厚度不匀。每个压辊采用单独电动机传动。压辊加热一
般采用水蒸气或过热水，要求两端温差不超过 1℃。每个压辊均有独立的自动加热系统。现代压延机都
使用滚柱轴承代替传统的滑动轴承、以节约能量、提高轴承寿命和制品厚度的精度。

产品

根据压延机规格的不同，所产软聚氯乙烯薄膜厚度也不同，为50～1000m不等，硬聚氯乙烯薄膜的最小厚
度为60m



压成片状，并实现磁粉颗粒的机械取向，提高粘结剂与磁粉颗粒的结合性能。

机械瓶颈

对于压延工序，产品外形尺寸、表面质量是其最重要的控制参数。卷材外形尺寸一般要求沿长度和幅宽
方向厚度公差分别为±0.015mm和±0.05mm；表面要求平整、光滑。若达不到这些要求，难以保证后续
覆膜时pvc膜与磁板粘合压力均匀一致，影响粘合强度。

技术背景

国内粘结铁氧体磁体生产厂家都采用轴瓦结构的压延机，轴瓦材料一般为铜或尼龙，采用黄油润滑。轴
瓦易磨损，造成轧辊转动过程中产生径向跳动，很难保证产品尺寸公差。因此，压延机一定要选用精度
高的双列向心滚子轴承，并采用稀油润滑，减小轴承磨损，确保磁板沿长度方向厚度公差。

由于颗粒料流动性较差，尤其是沿幅宽方向受分子间作用力及轧辊挠曲变形的影响，压延出的磁板沿幅
宽方向经常会出现中间厚两边薄现象。尺寸超差会造成收卷时卷材中间紧，两边松散。解决厚度超差这
个问题可采用结构复杂的倒“l”型四辊压延机。该压延机具有轴交叉和轴预弯曲功能。但该压延机结构
复杂、价格昂贵、占地大、维修不便，厂房造价及设备运行费用也较高。因此，我们设计了性能优越的
两辊开放式压延机。

4设计制作

两辊开放式压延机设计的关键是辊型结构、材料选择及辊面处理和技术参数确定，其次是功能的配置。
在辊型结构方面，我们采取了不同于橡塑制品行业的超大辊径中高度设计,中高度=(d－d)/2，如图7所示
。目的是补偿因轧制应力产生的轧辊挠曲变形，并提高轧辊中间部位的轧制力，强制磁粉颗粒向两边流
动，同时针对压延时可能采取的不同的轧辊加热方式，分别设计了适合蒸汽加热的中空辊和适合油加热
及水加热的周边钻孔辊。经生产实践，两种孔型的加热方式都可满足工艺对辊面温度波动误差的要求。
在材料选择方面，我们采用耐磨性好、刚性强的合金冷硬铸铁材料，轧辊工作面硬度达hs72～75。但合
金冷硬铸铁轧辊往往会因铸造缺陷以及颗粒料中的添加剂可能对辊面的腐蚀作用，造成短时间使用后辊
面出现“冰花状云斑”，无法压延出表面光滑的磁板，因而对辊面进行特殊处理是十分必要的。特殊处
理主要有表面喷涂耐磨材料和镀硬铬两种方式，我们采用的是后者。为增强硬铬与合金冷硬铸铁的结合
强度，镀铬前需先镀镍，磨加工后镀铬层厚度一般为0.05～0.08mm。需特别指出的是，在生产一面覆pvc
膜磁板时，卧式两辊压延机最好配置成一根镀铬辊，另一根为合金冷硬铸铁轧辊。由于合金冷硬铸铁轧
辊轧制的磁板表面相对比较粗糙，有利于增强pvc膜与磁板的结合强度。

5参数制定

压延机设计参数制定的原则是尽可能实现一道压延生产出合格磁板。经反复多道压延的磁板其内部残余
应力很大，与pvc膜粘合后，由于两者收缩率的差异，会出现pvc膜与磁板脱胶、磁板边缘外露pvc膜和磁
板不平整等现象。通过计算和实验修正，我们确定了生产幅宽小于1000mm的磁板压延机最佳技术参数为
：轧辊长径比为2.5～3，中高度为辊径的0.1～0.3‰，轧辊线速度≤3.5m/min，辊面温度60～80℃，速比
为1∶1，并配置了刮边装置、辊面温度及辊缝显示装置。在轧辊速比选择上曾有不同的观点，有人认为
带有较小速比(例如1∶1.03)的轧辊其剪切力可促进颗粒料在压延过程中进一步塑化。而实际上这种塑化
作用是极其微小的，反而会因轧辊差速的剪切作用造成磁板表面搓伤并使微小缺陷扩大化。

  我公司是专业研发.设计生产混炼机，压延机和液压机的生产厂家。我们可以根据用户的不同需求设计
各种专用的硅橡胶制品，产品机构形式多样，我们的产品价格跟质量是我们的优势，能够互利互惠是我
们的心愿！我们热诚期待与你的合作！

来电咨询：0769-83223655 



手机：13423287820  刘军

qq：164987931

 

 

  广东省东莞市运鑫机械制造有限公司是一家从事硅橡胶混炼及成型机械研发与制造的企业，地处广东-
---东莞市高埗镇区，与广州和深圳毗邻，属专业机械设备生产基地,地理环境优越。

  公司云集了行业内大批优秀技术、管理人才，拥有先进的机械加工、热处理设备以及精密的检测仪器
。凭借优质的服务、先进的设备和过硬的技术力量为依托，经过不断创新和发展，运鑫机械已与国内外
多家客户建立了稳定的业务关系，并逐渐在同类企业中建立了品牌地位。

  公司坚持“以一流品质获取市场信任、以优质服务赢得客户满意、以持续改进寻求企业发展、以卓越
管理树立企业品牌”的经营理念，在品质、品牌上下功夫，实现共同发展的战略目标。

 

欢迎咨询----东莞运鑫机械制造有限公司

手机：13423287820 

固话：0769-83223655

传真：0769-88707655

qq： 164987931

服务承诺：

1.售前服务：

 为您提供项目设计、工艺流程设计，适合您的机器设备选购方案的制定，根据您的特殊需求，设计制
造产品，为您培训技术操作

2.售中服务：

     陪您一起完成对设备的验收，协助拟订施工方案和详细流程.

3.售后服务：公司派技术人员到现场免费指导设备安装、调试现场及培训操作人员

 产品质量：易损件除外 一年内质量保证！

东莞市运鑫机械制造有限公司是一家机械及行业设备的企业，是经国家相关部门批准注册的企业。主营
炼胶机 硫化机公司位于中国广东东莞市高步镇洗沙第一工业区。本着“客户第一，诚信至上”的原则，
与多家企业建立了长期的合作关系。热诚欢迎各界朋友前来参观、考察、洽谈业务。东莞市运
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本产品的加工定制是是，品牌是运鑫，型号是YX-230B，辊数是二辊，辊筒工作直径是230（mm），工作
长度是600（mm），辊筒线速度是12（m/min），最大辊距是16（mm），速比是1:1，电动机功率是11（
KW），外形尺寸是2.8*1.2*1.5（m），重量是2100（kg），主电动机功率是11，生产能力是40，螺杆长径
比是630
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